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(57) Abstract: The invention 
concerns a method for making 
secure an endpiece comprising 
the production of an endpiece with 
nozzle fitted on a fluid-guiding 
body. During the manufacture of the 
endpiece, surface irregularities (26, 
28) arc formed on the nozzle (16) 
and a guide body (10), and after 
the endpiece has been produced, an 
enveloping layer of plastic material 
(30) is formed by overmoulding, on 
at least a major part of the endpiece, 
in particular on the irregularities 
(26, 28), except on an opening 
(32) surrounding the spraying 
orifice (18) of the nozzle (16), the 
opening being sufficiently small 
for preventing the nozzle (16) from 
passing therethrough. The invention 
is applicable to spray endpieces for 
therapeutic applications. 



(57) Abrege : L'invention 
concerne la securisation d'embouts. 
Elle se rapporte a un procede de 
securisation d'embout qui comprend 
la realisation d'un embout a gicleur 
emmanche sur un corps de guidage 

de fluide. Pendant la realisation de l'embout, des irregularites (26, 28) de surface sont formees sur un gicleur (16) et un corps de 
^| guidage (10), et apres la realisation de l'embout, une couche de matiere plastique d'enveloppe (30) est formee par surmoulage, sur 

o 



au moins une grande partie de l'embout, en particulier sur les irregularites (26, 28), sauf dans une ouveiture (32) entourant l'orifice 
(18) de pulverisation du gicleur 

[Suite sur la page suivante] 
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(16), l'ouverture (32) etant suffisamment petite pour que le gicleur (16) ne puisse pas passer dans celle-ci. Application aux embouts 
de pulverisation d'application therapeutique. 
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Precede de securisation, precede de fabrication 

et embout securise de pulverisation 
La presente invention concerne un procede de securi- 
sation d'embouts de pulverisation, notamment a usage thera- 
5 peutique, un procede de fabrication de tels embouts , ainsi 
que des embouts securises . 

On decrit 1 T invention dans son application a des 
embouts a usage therapeutique, e'est-a-dire de type buccal , 
nasal , oculaire ou auriculaire . Cependant , 1 T invention 
10 s 1 applique a tous les dispositifs de pulverisation de pro- 
duits fluides du type dit "a gicleur externe" . 

II existe de fa^on generale deux types d'embouts, selon 
que le gicleur est "interne" ou "externe" 1 . 

Le brevet fran£ais n° 2 547 737 decrit un embout du 
15 type a gicleur interne qui comporte une enveloppe qui forme 
un canal d 1 expulsion d'une tete de pulverisation dans lequel 
est montee une tige . La tige est plus grosse que 1 ' orifice 
de pulverisation si bien qu'elle ne peut pas etre projetee 
a 1 1 exterieur de 1 1 embout . Un tel embout presente done une 
20 bonne securite , mais il est peu fiable et peu precis. En 
effet, en general a cause d f un mauvais assemblage, d'une 
chute de 1 T ensemble comprenant 1 1 embout , ou d une manoeuvre 
brutale de 1 ' ensemble comprenant l f embout, la tige peut se 
deplacer, si bien que 1 T angle de pulverisation, la vitesse 
25 d< expulsion et la dimension des particules projetees peuvent 
varier . 

Les embouts a gicleur externe comportent une partie de 
gicleur introduite a force sur un corps et delimitant 
1' orifice de pulverisation. Pour que ces parties de gicleur 

30 soient fortement tenues sur le corps, elles sont introduites 
par emmanchement sur le corps avec une machine d r assemblage 
qui exerce une force elevee qui provoque parfois 1 ' ecla- 
tement de la partie de gicleur. Cependant, 1 ' inconvenient 
essentiel de ces embouts est qu'une partie de gicleur, 

35 soumise a une pression elevee en cas de bouchage de 1 T ori- 
fice, peut etre projetee soit dans la bouche ou le nez , avec 
le risque d'etre avalee ou aspiree, soit dans 1 1 oeil ou 
l T oreille, avec un risque de blessure. 

Bien que ces embouts a gicleur externe donnent une 

40 bonne precision et une bonne reproductibilite , et bien que 
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les accidents dus a leur projection soient tres rares, leur 
utilisation est cependant impropre dans certaines appli- 
cations a cause de ce risque de projection. 

L ? invention a pour objet de combiner la securite des 
5 embouts a gicleur interne f qui ne permettent pas la pro- 
jection d'un organe quelconque, aux proprietes de fiabilite 
et de precision des embouts a gicleur externe. 

Ainsi, 1 ' invention a pour objet d'eliminer tout risque 
de projection d ! un organe quelconque par un embout du type 

10 a gicleur externe. Selon 1 T invention , la securisation est 
obtenue par surmoulage d'une enveloppe qui degage 1 ' orifice 
du gicleur , mais qui empeche 1 T expulsion de celui-ci . 

Plus precisement, 1 1 invention concerne un precede de 
securisation d' embout de pulverisation, du type qui comprend 

15 la realisation d r un embout a gicleur externe emmanche sur un 
corps de guidage de fluide. Selon 1* invention, le precede 
comprend, pendant la realisation de 1 1 embout, la formation 
d* irregular ites de surface sur 1 1 un au moins des elements 
choisis parmi le gicleur et le corps de guidage, et, apres 

20 la realisation de 1 T embout, la formation, sur au moins une 
grande partie de 1 ! embout, en particulier sur les irre- 
gularites, sauf dans une ouverture entourant au moins 
l 1 orifice de pulverisation du gicleur, d'une couche de 
matiere plas tique d T enveloppe par surmoulage , 1 1 ouverture 

25 etant suffisamment petite pour que le gicleur externe ne 
puisse pas passer dans celle-ci. 

L f invention concerne aussi un procede de fabrication 
d ! un embout de pulverisation du type a gicleur externe, 
comprenant une premiere etape de fabrication d'un corps de 

30 guidage delimitant un canal d'amenee de fluide, et d'un 
gicleur, et une seconde etape d 1 assemblage du gicleur sur le 
corps de guidage, pour la formation d'un embout. Selon 
1 ? invention, le procede comporte une troisieme etape de 
securisation de 1 1 embout par le procede du paragraphe pre- 

35 cedent . 

De preference, le procede comporte en outre une etape 
d'ejection d 1 embout, et les etapes du procede sont executees 
successivement sur une seule machine automatique a plusieurs 
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postes . Par example, la machine automatique a plusieurs 
postes comprenci au moins un poste d ! assemblage d'un gicleur 
sur un corps de guidage, et un poste de surmoulage, et le 
procede comporte en outre 1 1 association d'un manipulateur de 
5 pose de gicleur au poste d ! assemblage de la machine auto- 
matique . 

L ' invention concerne aussi un embout de pulverisation 
qui comprend un corps de guidage de f luide ayant au moins 
une irregularite de surface, un gicleur ayant au moins une 
10 irregularite de surface, et une enveloppe cooperant intime- 
ment avec les irregularites du corps de guidage et du 
gicleur . 

De preference, le corps de guidage et le gicleur deli- 
mitent un canal continu de transmission de fluide qui est 
15 entierement separe de 1 ! enveloppe . 

Dans un mode de realisation, le gicleur est rigide, et 
le passage forme par le corps de guidage et le gicleur est 
continu entre 1 1 interieur du corps de guidage et 1 T orifice 
du gicleur . 

20 Dans un autre mode de realisation, 1 T embout comporte 

un pointeau mobile destine a fermer 1 T orifice de gicleur et 
porte par un organe elastique qui le rappelle vers sa posi- 
tion de fermeture. L 1 organe elastique peut etre un organe 
cylindrique formant piston mobile en translation dans le 

25 corps. De preference, 1 T organe cylindrique est forme par 
moulage simultane de deux matieres , une matiere rigide et 
une matiere compressible. 

Dans un autre mode de realisation, le gicleur est forme 
d T un materiau elastomere et, en 1 ' absence de pression, il 

30 forme une valve par appui contre le corps de guidage ou un 
element solidaire de celui-ci, alors que, lorsque le fluide 
est sous pression, une partie du gicleur elastomere s 1 ecarte 
du corps de guidage et permet la formation d'un passage 
continu de circulation de fluide vers 1 1 exterieur . 

35 Dans une application therapeutique , toutes les matieres 

au contact du fluide pulverise sont a usage medical . 

D ' autres caracteristiques et avantages de 1 T invention 
seront mieux compris a la lecture de la description qui va 
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suivre d f exemples de realisation, faite en reference aux 
dessins annexes sur lesquels : 

la figure 1 est une coupe de 1 ' extremite d f un embout 
selon un premier mode de realisation de 1 1 invention ; 
5 les figures 2 et 3 sont des coupes longitudinale et 

transversale respectivement d'un gicleur analogue a celui 
qui est represents sur la figure 1 ; 

la figure 4 est une coupe de 1 T extremite d'un embout 
selon un second mode de realisation, dans lequel le gicleur 
10 est forme d'un materiau elastomere et est en position de 
f ermeture ; 

la figure 5 est analogue a la figure 4, mais elle 
represente 1 T embout en position d'ouverture pendant 1' expul- 
sion de fluide ; et 

15 la figure 6 est analogue a la figure 1, mais elle 

represente un autre mode de realisation d' embout. 

L f embout represente sur les figures 1 a 3 comporte un 
corps de guidage 10 dont la plus grande partie est sous 
forme d'un conduit de section circulaire, qui se termine par 

20 un plot 12 qui en est solidaire. Ce plot 12 est raccorde au 
conduit a deux positions diametralement opposees par des 
parties 14, et le corps complet est de preference forme en 
une seule piece par moulage . Ce corps de guidage est par 
exemple forme d'une matiere plastique rigide a usage 

25 medical. 

Entre le plot 12 et une partie interieure elargie du 
corps de guidage 10 est formee une cavite cylindrique de 
section circulaire dans laquelle se loge la partie prin- 
cipale d'un gicleur 16. Celui-ci, en plus de sa partie 

30 cylindrique, comporte une paroi transversale d ! extremite qui 
delimite en son centre un petit orifice 18 de pulverisation. 
Vers l'interieur du gicleur, la paroi d 1 extremite forme une 
chambre 20 de pulverisation dite "tourbillonnante" , repre- 
sentee sous forme de trois bras non radiaux et d'une partie 

35 centrale circulaire, pouvant mettre en rotation le fluide 
qui forme alors une fine pulverisation. 

Les extremites des passages debouchent dans des gorges 
22, au nombre de trois sur les dessins, qui, avec la chambre 
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20, forment un passage continn entre l'interieur d*u corps de 
guidage 10 et 1' orifice 18. Le f luide , transmis sous pres- 
sion depuis une pompe ou un autre ensemble associe a 
l'embout, passe dans le corps 10, puis circule dans les 
5 gorges 22 pour parvenir a la chambre 20 de pulverisation et 
etre projete par 1 T orifice 18 sous forme d'un spray ou 
pulverisation . 

On a aussi represents a 1 1 extremite de la partie cylin- 
drique du gicleur opposee a la paroi ayant l 1 orifice 18, des 

10 saillies 24 permettant un accrochage du gicleur dans le 
corps de guidage 10. Que le gicleur soit forme d'un corps 
metallique ou d T une matiere plastique , notamment d'un mate- 
riau elastomere, la cooperation entre la saillie 24 et 
l'interieur du corps de guidage 10 s'effectue tou jours avec 

15 une force moderee . Le role de cette saillie 24 est simple- 
ment de maintenir temporairement le gicleur sur le corps de 
guidage 10, pendant la fabrication. Ainsi, le corps de gui- 
dage et le gicleur forment deja a eux deux un "embout 11 , mais 
si celui-ci etait utilise tel quel, le gicleur serait faci- 

20 lament projete a distance du corps par une pression de 
fluide meme reduite. 

On note que le corps de guidage 10 comporte , a 1 f exte- 
rieur, des gorges circulaires 26 et que le gicleur a lui- 
meme aussi, a l'exterieur, des gorges 28 formant des irre- 

25 gularites. 

Selon l 1 invention, 1 ! ensemble forme par le corps de 
guidage 10 et le gicleur 16 monte sur le plot 12 est soumis 
a une operation de surmoulage d 1 une enveloppe 30. Ce surmou- 
lage est realise afin que 1 ' enveloppe couvre une grande 

30 partie du corps de guidage et du gicleur, notamment en pene- 
trant dans les gorges 26 du corps 10 et 28 du gicleur 16, 
mais en degageant une large ouverture 32 autour de 1 ' orifice 
18 de pulverisation. De cette maniere, l 1 enveloppe ne 
perturbe aucunement la pulverisation effectuee par 1 1 orifice 

35 du gicleur. II faut noter que 1 ! ouverture 32 est nettement 
plus petite que le gicleur. 

L ! enveloppe 30 est formee d'une matiere plastique ayant 
de bonnes proprietes de resistance mecanique . Elle peut etre 
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formee par example d'une polyolefine, telle que le poly- 
propylene . 

L'embout representee sur la figure 1 forme un passage 
continu de 1 1 interieur d ' une pompe on d'un flacon jusqu 1 a 
5 1' orifice 18 de pulverisation. L'embout n ? a done pas de 
caracteristique empechant 1 T entree de bacteries . 

Les figures 4 et 5 representent un autre mode de reali- 
sation de 1 ' invention qui empeche 1 1 entree des bacteries . 
Sur ces figures, on a utilise les memes references que sur 
10 la figure 1, suivies du signe 1 pour designer des elements 
analogues . 

On note que le plot 12 ' possede une saillie conique 34 
qui depasse au centre, en face de 1 1 orifice 18 f du gicleur 
16 1 . Le gicleur 16 1 est forme d'un materiau elastomere. Les 
15 bords interieurs de l f orifice 18 ' sont au contact de la 
saillie conique 34 lorsque 1 1 interieur du corps de guidage 
10 1 n ' est pas soumis a une pression . Lorsqu ' an contraire une 
pression est appliquee a 1 1 interieur du corps de guidage 

10 1 , le liquide sous pression dans la chambre 20' ecarte les 
20 levres de 1 ! orifice 18' qui s 1 eloignent de la saillie 34 et 

forment ainsi un passage continu permettant la pulverisa- 
tion. Des que la pression interne disparait, le materiau 
elastomere du gicleur 16 1 ramene les bords internes de 

1 1 orifice 18 r au contact de la saillie conique 34 du plot 
25 12 1 . La saillie 34 et les levres de 1' orifice constituent 

ainsi une valve qui empeche le passage des bacteries . 

Le mode de realisation represents sur la figure 6 
comprend un corps 10" dans lequel est place un plot 12" sur 
lequel est dispose un gicleur 16" . Celui-ci a un orifice 

30 18". La face interne du gicleur delimite, comme dans le mode 
de realisation decrit en reference aux figures 1 a 3, une 
chambre de pulverisation 20". 

Par rapport au mode de realisation des figures 1 a 3, 
celui de la figure 6 differe en ce que 1 ! orifice 18" du 

35 gicleur peut etre ferme par un pointeau 36, en constituant 
ainsi une valve qui empeche le passage des bacteries. Le 
pointeau 36 est porte par un organe cylindrique elastique 38 
formant piston. Comme 1 T indique la figure 6, des gorges 22" 
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sont alimentees en fluide par des parties degagees 14" , de 
preference au nombre d T au moins deux diametralement oppo- 
sees, recevant le fluide d'un canal 40 relie au receptacle 
associe, par un conduit 42, 44 forme a 1 1 interieur de 
5 1 r organe cylindrique 38 . 

On note que 1 1 organe elastique 38, du cote du recep- 
tacle, est maintenu sans jeu dans le corps 10", avec inter- 
position d'un joint 48 qui peut etre solidaire de la partie 
intermediaire 46. L ' organe elastique 38, entre cette partie 

10 inferieure fixe et sa partie super ieure 36 de pointeau qui 
est mobile, comporte une partie intermediaire 46 formee d'un 
materiau compressible. Un joint supplementaire d'etancheite 
50 peut etre place entre le corps 10" et 1 ' organe cylin- 
drique 38 et peut £tre solidaire de la partie intermediaire 

15 46. Enfin, des gorges 52 sont formees dans l 1 organe 
elastique 38 ou le plot 12" de maniere que le fluide puisse 
etre present entre ces deux elements . 

En position normale de repos , la partie compressible 
46 de 1 ' organe elastique 38 pousse le pointeau 36 contre 

20 l'orifice 18" du gicleur, si bien que 1 r interieur de 
l'embout est totalement isole de l T air exterieur : le dispo- 
sitif forme une valve qui empeche le passage des bacteries . 
Lorsque du fluide sous pression est transmis par le canal 
40, 42, 44, et la partie 14" et parvient a la chambre de 

25 pulverisation 20" par 1 1 intermediaire des gorges 22", il 
parvient aussi aux gorges 52 et exerce sa pression sur la 
section totale du corps elastique 38, reduite de la section 
du pointeau. La force resultante due a la pression a alors 
tendance a ecarter le pointeau 36 de 1 ' orifice 18" du 

30 gicleur, et comme le corps 38 a une partie compressible 46, 
il ecarte le pointeau 36 du gicleur. Une pulverisation est 
ainsi immediatement realisee. Des que la pression disparait, 
la partie compressible 46 de l 1 organe elastique 38 se detend 
et ramene le pointeau 36 contre 1 r orifice 18" du gicleur. 

35 Le dispositif qui donne sa compressibilite a 1 ' organe 

elastique 38 peut etre de types tres divers, autres que le 
ressort de matiere plastique motile solidaire de la piece 38 
qu 1 on vient de decrire ; on connait de nombreuses matieres 
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elastiques , telles que des mousses souples a cellules 
fermees , et meme des elements mecaniques tels que des 
ressorts . 

Le mode de realisation represents est particulierement 
5 interessant au point de vue de la fabrication car, grace a 
la forme en hSlice du materiau compressible 46 , 1 ' organe 
Slastique 38 peut etre realise en une seule piece par mou- 
lage simultane de deux matieres : la fabrication et le 
montage sont simplifies , et permettent une reduction du cout 

10 de l'embout obtenu. 

Bien qu 1 on ait represents un corps de guidage et un 
gicleur dans lesquels un passage de fluide est forme par une 
gorge realisee a la paroi interne du gicleur, il est bien 
evident que cette gorge peut etre formee a la paroi externe 

15 du plot 12. De meme, bien qu 1 on ait represents la chambre de 
pulverisation 20, 20" formee a la paroi interne du gicleur, 
elle peut etre formee a la surface d'extremite du plot 12. 

De meme, bien que, sur les figures 4 et 5, on ait 
represents un gicleur formS d T un materiau Slastomere qui 

20 s ' ecarte d'une saillie relativement rigide des plots du 
corps de guidage, on peut utiliser une disposition inverse 
dans laquelle la saillie du plot de guidage a des propriStes 
elastiques et s 1 ecarte de l f orifice du gicleur qui peut dans 
ce cas etre rigide. II est aussi possible de combiner diver- 

25 sement ces caracteristiques : par exemple, le plot 12 et le 
gicleur peuvent tous deux etre formSs de materiaux Slas- 
tomeres . 

On considere maintenant la fabrication d'un embout tel 
que reprSsentS sur les figures 1 a 3 . Bien que les opSra- 
30 tions puissent etre rSalisees sSparSment, sur des machines 
differentes, il est particulierement avantageux d T utiliser 
une machine a plusieurs postes . 

Par exemple, dans le cas d 1 une machine a quatre postes, 
un premier poste est utilise pour le moulage du corps de 
35 guidage 10 . 

A un second poste, alors que ce corps commence a se 
refroidir, un manipulateur place un gicleur, fabrique 
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separement, sur le corps de guidage dans nne operation 
d' assemblage . 

A un troisieme poste, le corps de guidage et le gicleur 
sont introduits dans un moule pour le surmoulage par 
5 formation de 1 T enveloppe 30 , par exemple de polypropylene. 
Cette operation est executee de preference sans deformation 
du corps de guidage, ni du gicleur, quelles que soient les 
matieres qui les constituent. 

Enfin, le quatrieme poste est utilise pour l 1 ejection 

10 des embouts f abriques . 

Une telle machine permet una reduction du temps de 
fabrication, car d' une part le corps de guidage peut etre 
muni du gicleur des que l r assemblage est possible, et 
d' autre part tout le temps ecoule pendant le passage du 

15 premier au dernier poste est utilise pour le ref roidis semen t 
du corps de guidage. Ainsi, l 1 ensemble du cycle de fabri- 
cation de 1 ' eitibout decrit precedemment peut etre de 1 f ordre 
de 15 s, c T est-a-dire de la moitie du temps necessaire a la 
fabrication d f un embout analogue dans lequel le gicleur 

20 externe est emmanche a force. En outre, grace au surmoulage, 
il est possible de reduire l'epaisseur du corps de guidage, 
et done la duree du cycle de fabrication et le cout des 
embouts . 

On peut cependant utiliser pour la fabrication toute 
25 autre technologie, impliquant par exemple le displacement de 
parties de moule, 1 1 utilisation de manipulateurs , etc. 

On congoit que, vu le faible cout des differents 
elements utilises puisqu'ils sont tres petits, le cout prin- 
cipal de fabrication decoule du temps d 1 utilisation de la 
30 machine. On se rend alors compte que le cout des embouts 
securises selon 1 1 invention peut etre bien inf erieur a celui 
des embouts classiques qui presentent le risque de projec- 
tion d T *un element lors de 1 ' utilisation . 

On ne decrit pas en detail les natures precises des 
35 materiaux utilises, ni les caracteristiques specif iques des 
etapes de fabrication utilisees, d'une part parce qu ! elles 
sont bien connues des hoxnmes du metier, et d 1 autre part 
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parce qu'elles varient avec chaque type particulier d'embout 
realise . 

Bien qu'on ait decrit 1 1 invention dans le cas d'un 
embout a gicleur externa, elle s f applique aussi aux embouts 
5 a gicleur interne. Dans ce cas, le premier poste est utilise 
pour le moulage du corps de guidage. Au second poste alors 
que le corps commence a se refroidir, un manipulateur place 
un gicleur fabrique separement sur le corps de guidage dans 
une operation d f assemblage . Au troisieme poste, 1 1 ensemble 
10 du corps et du gicleur est surmoule par formation de 
1'enveloppe, par exemple de polypropylene. Comme 1 ' ensemble 
du corps et du gicleur ne subit pas d ! effort d 1 insertion, il 
ne risque pas de se deformer. Le quatrieme poste est utilise 
pour 1' ejection des embouts f abriques . La precision obtenue 
15 sur la pulverisation est alors accrue. 

L T invention s ' applique a tous les types de poussoirs 
actuellement utilises pour la commande de pulverisation par 
1 1 embout . 

Ainsi , 1 1 invention concerne un procede de securisation 
20 d" embouts de type de ja connu, la fabrication d' embouts 
securises, et des embouts securises specif iquement realises. 

Bien entendu, di verses modifications peuvent etre 
apportees par l'hoitime de 1 1 art aux procedes et embouts qui 
viennent d'etre decrits uniquement a titre d'exemples non 
25 limitatifs sans sortir du cadre de 1 ' invention . 
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RE VEND I CAT I ON S 

1. Procede de securisation d'embout de pulverisation^ 
du type qui comprend la realisation d'un embout a gicleur 
emmanche sur un corps de guidage de fluide, caracterise en 

5 ce qu'il comprend : 

- pendant la realisation de l 1 embout, la formation 
d f irregular ites (26 , 28) de surface sur l'un au moins des 
elements choisis parmi le gicleur (16) et le corps de 
guidage (10) , et 

10 - apres la realisation de 1 T embout, la formation, sur 

au moins une grande partie de 1 T embout, en particulier sur 
les irregularites (26, 28), sauf dans une ouverture (32) 
entourant au moins 1' orifice (18) de pulverisation du 
gicleur (16) , d'une couche de matiere plastique d'enveloppe 

15 (30) par surmoulage, 1 ' ouverture (32) etant suffisamment 
petite pour que le gicleur (16) ne puisse pas passer dans 
celle-ci . 

2. Procede de fabrication d'un embout de pulverisation 
du type a gicleur , comprenant : 

20 - une premiere etape de fabrication d T un corps de 

guidage (10) delimitant un canal d'amenee de fluide, et d'un 
gicleur (16) , et 

- une seconde etape d T assemblage du gicleur (16) sur 
le corps de guidage (10) , pour la formation d'un embout, 

25 caracterise en ce qu'il comporte : 

- une troisieme etape de securisation de 1 ' embout par 
le procede selon la revendication 1 . 

3 . Procede selon la revendication 2 , caracterise en ce 
qu'il comporte en outre une etape d' ejection d' embout, et 

30 les e tapes du procede sont executees successivement sur une 
seule machine automatique a plusieurs postes. 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce 
que la machine automatique a plusieurs postes comprend au 
moins un poste d T assemblage d'un gicleur (16) sur un corps 

35 de guidage (10) , et un poste de surmoulage, et le procede 
comporte en outre 1 1 association d'un manipulateur de pose de 
gicleur (16) au poste d' assemblage de la machine automa- 
tique. 
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5. Embout de pulverisation, caracterise en ce qu ' il 
comprend : 

- un corps (10) de guidage de fluide ayant au moins une 
irregular! te (2 6) de surface, 

5 - un gicleur (16) ayant au moins une irregular ite (28) 

de surface , et 

- une enveloppe (30) cooperant intimement avec les 
irregular! tes (26 , 28) du corps de guidage (10) et du 
gicleur (16) . 

10 6. Embout selon la revendication 5, caracterise en ce 

que le corps de guidage (10) et le gicleur (16) delimitent 
un canal continu de transmission de fluide qui est entie- 
rement separe de 1 1 enveloppe (30). 

7 . Embout selon 1 ' une des revendications 5 et 6 , 
15 caracterise en ce que le gicleur (16) est rigide, et le 
passage forme par le corps de guidage (10) et le gicleur 
(16) est continu entre 1 ' interieur du corps de guidage et 
1 f orifice (18) du gicleur. 

8. Embout selon l'une des revendications 5 et 6, carac- 
20 t^rise en ce qu'il comporte un pointeau (36) mobile destine 

a fermer 1 T orifice (18") du gicleur et porte par un organe 
elastique (38) qui le rappelle vers sa position de fer- 
ine ture . 

9. Embout selon l T une des revendications 5 et 6, carac- 
25 t^rise en ce que le gicleur (16') est forme d'un materiau 

elastomere et, en 1' absence de pression, il forme une valve 
par appui contre le corps de guidage (10') ou un element 
(34) solidaire de celui-ci, alors que, lorsque le fluide est 
sous pression, une partie du gicleur elastomere (16') 
30 s'ecarte du corps de guidage (10' ) et permet la formation 
d T un passage continu de circulation de fluide vers l'exte- 
rieur . 

10. Embout selon l'une quelconque des revendications 
5 a 9, caracterise en ce que 1 1 embout est destine a une 

35 application therapeutique , et toutes les matieres au contact 
du fluide pulverise sont a usage medical. 
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